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J!lorutsatt a:t råstoffmulighetene j_ framtiden blir som 1.mder 
loddesesongen 1955, er det helt på det rene at en utvidelse av både 
bingekapasitet og produksjonskapasitet vil være i høyeste grad 
driftsøkonomisk forsvarlig. 
Hvorclan dette skal gjøres lcan selvsagt diskuteres, men .så 
mange muligheter gis ikke. Allerede ved planleggingen av fabrikken 
hadde en muligheten for senere kapasi.tetsutvidels~ for øyet. En 
fant det fornp_ftigst da å velge :Gysøysu.t'"ld""metoden, i hvert fall i 
første omgang,. inntil alle d.rj.ftsmessige og kvalitetsmessige usil::--
kerhetsmomenter i forbindelse med de andre helmelmetodene var helt 
klarlagt. Ved en eventuell senere kapasitetsutvidelse ville det 
da være naturlig å la denne skje ved en forhåndsinndamping av lim-
vannet. (se konklusjon i. betenJming av 12.3.1953). Hed hensyn. til 
valg av inndam:pingsmetode, må en si at· forholdene nå er så vidt av-
klaret at ikke annet enn vakuuminnclamping kan komme på tale, Rik-
tig nok er der visse vansker med j_nnblanding av høyt konsentrert 
limvann i :presskaken og elet se:r ut som om en ved innblanding av 
høyt konsentrert limvann (ca. 40 ;:; tørrstoff) i presskaken får en 
litt større x·eduksjon av vitamininnholdet enn det som er vanlig vecl 
L~metoden. Imidlertid er det sannE;ynlig at dette forhold vil rette 
·på seg ved skikkelig blanding og antakelig vil det være en fordel 
om en kan· la være å konsentrere så sterkt på forhåncl. 
Ved en mindre vidtgående j_nnclamping; altså stø'·.rre vanninn-
hold i konsentratet, må en imic11ertid regne med at det blir nødven-
dig med returkjø'ring som ved L ... metoden.. En vil således i det til-
felle frt..mc1eles få bruk for de-nnp metoden. 
Der taes i f,ør;:3te omsang sjJ(te på en utvidelse av produJr ... 
sjonskapasiteten til ca. 8000 hl/døgn. Tørkekapasiteton er imid-
lertid så stor at det da ikke er nødvendig å dampe inn limvannet 
så langt som til 40 ~lo tørrstoff. Altså er der mulighet ved denne 
- 2 -
utvidelse å kunne produsere som foran nevnt. J?orholdene skulle så-
ledes-ligge vel til rette for en god løsning, 
Det vil da være riktig å gjem1omgå det nåværende anlegg ledd 
for ledd og fastlegge hvilke muligheter en har: 
l, Håstof{~~!a~il f~b~~k~f ~ 
Denne e:r beregnet på å klåre 8000 hl/d,øgn, og der er ingen gr1..mn 
til å tvile på at dette holder. Det er også mulig den vil kunne 
klare mer. 
2 • J.:!Ia t ~-~J?J)_i:~J;· ?.~ t 
Dette skulle også klare minst 8000 hl/døgn ved forandring av 
hastigheten. 
3. Koker: 
Erfaringene fra sesongen i år er at det er sannsynlig at den vil 
kunne klare ca. 5000 hl/døgn ved indirekte koking som opprlnne· .. 
lig beregnet, Med direkte damp i tillegg skulle den da klare 
de- ca. 8000 hl/døgn som det blir tale om. Koketic1en v:il da bli 
ca. lO min, En må da regne mec1 at kg}l,d_~j~~.Y-~nn~~c-!.2~~---~E------clJ.!~~~~­
kok~~~g~~..YiVk~_!a~!?·innh~~de.t med }?a •. J?~1_9 __ 1.! /hl r§.st2_.ff. Dette 
må taes hensyn til ved den senere (limens joner:Lng av inndampings-
anlegget. Hvorvj.dt den vil klare mer enn 8000 hl/cJøgn er tvil-
somt. 
4. Presser: 
Hvilke kapasiteter en oppnådde på den nåværende presse under 
loddesesongen i år har en ikke fått helt klart. Erfaringene fra 
sesongen viser at loo.dens alder og tilstand spiller en avgjø-rende 
rolle for pressbarheten. J'vTed tilstrekkelig lagret lodde s:].ru.lle. 
en imidlertid lnmne regno med ·en ~rapasi tet opp mot 4000 hl/døgn. 
Med en pre[3Se til av samme størrelse skulle en altså i gunstige 
tilfeller kunne regne med 8000 hl/døgn. l11or inndampingen og 
tørkingen av blodvann og limvann bør en i alle fal.l regne med 
denne kaJ;:;asitet, 
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5 • !o/r l~~~n.~ gf!i?_ t : 
Ved alminnelig 1 trinns tørking av presskake regner en pr,time 
ca, 100 kg vann/m3 tørkevolum. Ved 2 trirms tørking kan en 
antakelig regne noe mer for fortørken, En har imidlertid inn .... 
trykk av at ovnen til fortørken blir noe anstrengt ved stor be-
lastning-av tørken. Det vil antakelig derfor være sikrest å-
regne ca. 100 kg vnnn/m3h som rimelig for hele tørkeanlegget, 
Det er imidlertid ik1ce usannsynlig at en kan komme opp i 120 kg/ 
m3h på fortørken, For hele tørkeanlegget slculle en da kunne 
regne: 
Rimelig: ca. 10,000 kg vann/h 
Muligt 11 11.500 " 
Ved helmelproduksjon etter L~motoden er det da avgjørende 
for kapasiteten hvor stort vanninnholdet i råstoffet er. Ut fra 
råstoffanalysene i 8r sku.lle en teoretisk kunne få følgende kapaM 
siteter (forutsatt at alt blodvannet kommer med i produJr.sjonen) ~ 
Te:_!?_~ l~-~ l , 
----~~-------P-----------··-----~-~-------~-~-H------------~--------Råstoffanalyse: Tørkekapasi tet i hl råstoff/cløgn: 
~----- ------------------------ ~--------~----------~----~---------7b 
Vann 
er! ;o 
l~' ett 
~b 
:8\;ttfr. 
tørrst. 
-M----------~------------------' l ' 
I 80,,1 3.,8 16.,1 
II 84.,5 l,, 5 14 .. ,o 
Gj,sn. 82,2 2,6 15,2 
............... ~ ........... ----~----~-----~--------
Ved Ved 
10,0 tonn vann/h. 11,5 tonn vann/h 
--------------~--~ -~----~---------
3040 
2900 
2960 
3500 
3320 
3400 
Ved blodvannstap-vil-kapasiteten øke på grunn av mindre vann 
som skal tørkes bort pr. hl., Særlig vil dette ku.nne merkes hvis 
mo·lJtatt antall hl legges til, grunn. Regne~ en med at blodva:nnet 
inneholder gjennomsnittlig 7, 5 ~~ tørrstoff, vil en da kunne få f.eks.: 
.... ~- -
Tabell 12: 
R8stoff ved mottak: Tø':rkekapasitet i hl mottatt råstoff/døgn~ 
~---- -----------------•M-------------~------~------~-----------~--
vann L'ett ~!ttf~, Y.~~L~9.:.~ .. 1?~~3Z"~P.~l'!'!i~l' · Y.:::tLSQ_~_):?ls_>Qy§.~§!::m 
;; % li~r;~s-' 10,0 t.v/h 11,5 t.v/h lo,o t.v/h, 11,5 t.v/h 
;o 
~ ~ "-~ """' ...,_ l • ., .. ....,. ...,., h-"!1 *='.>. ~ ~ .--\ ~ .. .,." W. tr:oAf .... '-_,. t:-=- .... "'-""t .... , P.:.1 ~~-·-t ~ 1=11 ."__, l- " f;....a .. ....._ ,_,. ~ ~te:;;:~ ,_ ~ a"f 1=f; ~ """"' ~ """" a: l """"' ... -=t l;o;tl ..... tt4 ""'OI "... - ~ ........ b" ltOII to:;.'!~;~ ...... 111:.>4 """ ..... l=t 
l ' • 
I 80,11 3,,8 16,,1 3~-00 3940 40.00 4600 
II 84.~ 5 l,, 5 1~-.,0 3220 3700 3720 4300 
Gj~sn 82,2 2,6 15?2 3320 3320 3860 4430 
... ._ '--'- ...... ,... ~ ...._, Jol.:d .."_ •~ ~4 *"""' - C:=>;;t 'f=lll ..". t...a .".~ t=:l .,.... ~ ' A-1~4~~ ....... ~411=>:fo~W•*"1 ---~--~---~-~---~-~-- -..~ ........ """4~ ............. "'"" 
E:: .alming av proc1uks j onskapasi teten ved fullt belastede tør-
ker uten å øke tørJ.cekapasiteten kan bare skje ved forhåndsinndamping 
av limvannet i eget anlegg., Konsentratet kan da tenkes solgt som 
eget produkt eller innblandet saJn:nen med presskaken på tørkene. 
Går en ut fra at kap0site·ten for alle andre ledd i produksjonen 
kan økes ettex· behag., blir det tørkene som blir kapasi tetsbestem-
mendee Stø:cst kapasitet v11 en selvsagt da få hvis tørkene belas ... 
tes bare med press1cake ~~ Ved 100 ?~ utnyttelse av råstoffet må da 
limvannskonsentratet ~forutsettes omsatt som sådant. 
Ved g~~~~~~pr~~~~~jo~ vil produksjonskapasiteten bli størst 
ved minst mulig vanninnhold i konsentratet som blandes iht'1 på tør-.. 
kene. Et limvannskonsentrat som s1ca1 omsettes som sådant inndampes 
vanligvis til ca. 50 ~~ tørrstoff~~ nette. er imidlertid vanligvis 
for viskøst til innblnnding i pressk~ken.~ Ved helmelsproduksjon 
med konsentrat. regner en vanligvis ikke høyore enn 40 ;~ tørrstoff 
i kon.sentratetc Skal da tørkeanlegget være bestemmende for kapasi-
teten, vil en altså få maksimum hel.melskapasitet ved denne konsen-
trasjon-
Tien kapasitet som kan oppnåes med nåværende koker, og en 
presse til av sa~~e størrelse som nåværende vil antakelig ligge en ... 
del under forannevnte maksim8.lkapasi tet, 
I det tilfelle vil da lronsen.tratet som blandes inn på trJ"'.ck .... 
er"_e ktmne j_nneholde mer vann •. 
En vil da kunne få fø'1ge 11.de forhold: 
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I: Produ1_rs j onen baseres på limvannskonsentrat for seg, og normal 
be-lastning nåværende t.c1rker med pre s skake. 
----------------------------------------------~--------------1 
Forutsatt: Presskake med 55 .;s vann og 3 ~ .5 7~ fett. 
Mel med 7 5{; vann!\ 
Bare ind~~-~~-~~-~}ri:E_g, 
Tabell 12: 
a) Forutsatt limvann med O, 5 7~ fett og 7 ,o ~~ fettfri tt tørrstoff. 
l!'orutsatt tørkekapaso lO.OOO kg/h 11.500 kg/h 
i Y§DD-2 ~ - r-•- P•• ~· ,., u• ..,. ""...,. .... •~ .:,. •~• ""' ·~ ~ ,.. •~..,. ~• •• ~" ""'..., ~• •~ ,.. -""'..., - b• .... .:0 ~ .., .:. -..,""' ..,. ... ~·""' "'" <=> - ~ '"' - - u• -'""'- .:. .,.. '"".:. 
J:S?:r!I1s !.t~§~s:ff_ i ~§:2 !1Q~·11) _ ... ~- ~4 _ ·~ -~!- __ 9-J! sD!-_ _ .d ~- ~ ... - ... ~~ ~ ...... 9-j! sYl! 
Presskakemengde kg/h 
Limvannsmengde " 
Håstoffmengde li 
Il hl/døgn 
kg/h 
tonn/døgn 
Konsentrat med kg/h 
50 %-tørrst. tonn/døgn 
Oljemengde 
Ford~vann i 1 /h -~Dl1Sl!.~~21~gg __ ~ -- ~~-- ~ .... - "~-
T~b~~~~ 13: 
19400 19400 19400 
. 50500 76100 60500 
71600 
17700 
1790 
43 o 
- ~ 
7580 
96000 
2370.0 
375 
9,0 
11400 
182 2.74 
42920 64700 
81000 
20000 
11?5 
27 r:O 
9070 
218 
51430 
22400 22400 22400 
58200 88000 69700 
82500 111000 
20400 27200 
20p0 432 
49_,5 10,4· 
8730 13200 
210 317 
49470 74800 
93500 
23000 
1300 
31?2 
10450 
251 
59250 
b) Forutsatt limvann med O, 5 ~~ fe~bt og 8, O ~~ fettfri tt tø:r:rstoff, 
Forutsatt tørkekapas. lO.OOO kg/h 11,500 kg/h 
lvann' " " · · ~----~--~---------------- ---~-----~~-------~-------~~----~--------
·Pre sskaJ.cemengde: kg/h 19400 194-00 19400 22400 22400 22400 
11 57100 87700 68300 66000 101400 78800 
11 78500 107700 89000 90700 124400 102700 
hl/døgn . 19400 26600 22000 22500 308QO 25400 
Limvannsmengde: 
R2-Lstoffmengc1e: 
kg/h 2020 500 1300 2330 575 1500 
Oljemengde~ tonn/døgn 4e,5 12,0 31,2 56,0 13,8 36?0 
Konsentrat riled kg/h 9700 14900 11600 11200 172 50 13400 
50 )~ tørrst • tonn/døgn _233 357 2_78 268 414 321 
tr~~~~~~1;~~: ______ ~~(~ .. l~ z ~~?. .. _ !~~~~ __ ~~ z~~ _ .. _ ~~~?.~ __ ~~:~~-_ ~ ~~~~. 
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Som en ser vil det nstværende tørke anlegg- kunne delrko en 
ganske stor kapasitet ved., bare presskaket.rrrking, Hvilken ka:pasi tet 
on virkelig kan regne med, avhenger :i. høy grad av råstoffets tm"'r ... 
stoff- og vanninnhold og av t.ørrstoffinnhol9.et i limvannet. Ved 
de råstoffanalyser som ber~gningene gjelder, må en antakelig fQr 
ferskt råstoff regne oa. 7, O % fottfri tt t,e'frr.s.toff i lim.vannet. 
Yed lenge lagret råstoff (med blodvann) m~ en som frfl'"' nevnt regne 
med at tørr;::rtoffet i limvannet stiger noe,. og for dette vil det 
antakelig være riktig ~l regne 80 ~.;~. 
Vod gjennomsnittlig råstoffanalyse og rimelig belastning 
på tørkene skulle en da kunne regne med en oppnåelig kapasitet på 
e2JJ.·...?~2 .. 2.Q.go- oe-~_2200~ h;L}døgn. 
Som en ser vil den t].lsvarende nødvendige inndampingskapasi·~ 
tet variere svært meget etter :råstof:fanaly13e og tørrstoff i limvann. 
Ved gjen:nomsni ttsforholcJ. som ovenfor nevnt, ser en at innclampings-
anlegt;et antakel]_g må ha en kapasitet på r_n~l:_lol'!l 51gog. r;>g 56000. kg/h 
~r ~1~~P-~~j;· .Yi?:..J:];.~ • 
II: J?roc1ulcs j onen basere$ på inndamping av limvam1et til 40 )b tø~rr­
stoff i eget anlegg, og konsentratet blandes sammen med press.-... 
kaken p[t. tørkene. 
~----~~----------------------------------------M--~~---~---~-~ 
Forutsatt~ Pres13kake med 55 7S vann og 3, 5 /b fett. 
Mel med 7 % vann. 
Konsentrat med 4·0 >b tørrstoff. 
~~.i~~~rel~e _ko1rinQ• 
ProdL-ucs j onskapasi teten kan da beregnes ut fra fo1-+t.1.tsetningen at 
tø'rkekapasi toten må v&~re -lik sm1nnen av boTttØl'"'ket vam'l fra .Presskal,;:e 
og innblandet konsentrat, Forutsetter en: 
R ::: råstoffmengde i kg/h 
L ~ limvannsmengc1e i kg/100 kg råstoff 
P :::: presskakemengde i kg/100 kg råstoff 
K == konsentratmengde i kg/100 kg råstof~f 
t 1 == tø:.r.-T,_-:;toff i 1imvann i /S 
T ::::: tørkekapasitet i kg vann/h 
... 7 .... 
Videre har en: 
hvilket gir: 
_ , 10000 T -H - ------~·--~~~-
51,6P + 1,425t1 • L 
Ut fra denne forr11el og verdiene for P og L i tabell 8 får 
en da: 
Tabell 1~-: 
a) Forutsatt O, 5 % fett og 7, O /S. fettfri tt tørrstoff i _limvann. 
J!lorutsatt t::;r.rkekapas. er) 10.000 kg/h 11 • .500 kg/h 
. . -
~--~---~-~---~----------------~-----~------------------------------
Prod.ka:pas. kg/h 46500 53000 
råstoff: hl/døgn 11400 13000 
Limvann: kg/h" 32800 42000 
P:resskake: Il 12600 10700 
Yl l lp O 206 
L1,9200 
l2100 
36700 
11800 
6{35 
-~-I-~--~Jf ___ gjl§n! 
53500 60800 56700 
13100 14900 13900 
37700 48200 42200 
14-500 12300 136_00 
1335 237 790 
Oljemengde: tonn/døgn 27,8 5,0 16,4 32 10 517 19,0 
Konsentrat med / 6150 7880 6880 7070 9050 7900 40 ~.t. kg h 
i~~~:~~~ : " 26650 34120 29820 30630 39150 34200 ~--------66------~-----------------~~~------------~---------------~ 
... 8 -
b) l!1 orutsatt O, 5 % fett og 8, o %. fettfri tt tørrstoff i 1imvann. 
Forutsatt tørkekapas. (T) 10.000 kg/h 11,500 kg/h 
...... ""-- .... ,_,--- ... - ... ~~ .......... ,.".,""'- ---""' .... ~- .......... --- ··~ ..,. -·- .... ~-- ..... ~-- ... .. 
!2fll!§§!l:t] _:r§.§!2!f~-- .... __ ... ..;}~--~~ '"'- ... F• ~±- ...... g.lj !§D! .. ... 
Prod,kapas. kg/h 4·6300 52300 4·8800 
råstoff: hl/døgn. 11450 12950 12100 
Limvann: kg/h 33600 42600 37400 
l)resskake: 11 11480 9410 10640 
Oljemengde: 
Konsentrat· 
med 40 ~:.; t. 
kg/h 
tonn/døgn 
kg/h 
1190 
28,5 
7130 
2fl.O 
5,8 
9050 
7:L2 
17,1 
7950 
5:5200 
13200 
38700 
13200 
1370 
33,0 
60100 
14850 
49100 
10830 
276 
6,6 
8220 104.00 
56100 
13850 
43000 
12220 
820 
19,7 
9230 
Ford;vann i 11 26470 33550 29450 30480 38700 33770 !nD9·~§n.1E2e;;g .... _ ·~-~·- .~ -~ ..... "-- __ ... _ ... --~ = = _ ....... ""' .... -- ........... _ ....... _ .... ________ .... -- ........ ·---
Som en ser spiller det i dette tilfelle,mindre ro~le for 
den oppnåelige kapasitet om limvannet holder 7 ,o eller 8 1 0 ~~ tørr-
stoff, Heller ikke spilleT vanlj_ge variasjoner i loddeanalysen 
noen særlig rolle, Etter foranstående vil,en ved Timelig utnyt ..... 
telse av tørkeka})asiteten på denne måten kUnne oppnå en produk-
sjonskapasitet med lodde på ll-13.00Q__h.U_~1,(1~, 
- Der vil da kreves et inndampingsanlegg med en kapasitet på 
27 ... 34,000 l~g/h fordam:e.~LY-~1?:· 
III: Pro duks j onskapasj_teten økes til § ... 000 }}_1/dØg]-1; (lodde) og lim ... 
vannet inndampes i eget ixmdampingsanlegg til en konsentra-
sjon som gir normal. utnyttelse av tørlækapasiteten ved inn ... 
blanding på tørkene, 
----~---------------------------------~-M---"-~-~----~------~ 
Forutsatt; Presskake., med 3 1 5 }h fett og 55 ~:~s vann 
Mel med 7 ,o ;s vann 
Indirekte koking opptil 5000 hl/døgn+ direkte. 
damp for videre kokekapasi tet til 8000 hl/døgn. 
Ved øking av kokekapasiteten fra 5000 til 8000 hl/døgn med 
bare direkte damp tilføres roasse::-:1. on •. 8 kg/hl kondensvann som må 
fjernes ved inndampingen og tørkingen. For disse beregningene kan 
en gå ut fra at dette tilfø:rte vannet i massen ikl~e vil ,øke den 
totale mengd.e oppløst tørrstoff i limvannet. En får da: 
- 9 ... 
Tabell 15: 
Forutsatt: O, 5 j'.~ fett i limvam1et, 
Forutsatt fettfritt 
tørrstoff i limvann 
~-~---------------~----------~-
Limvann (uten.kond.vann) 
+ le ond. vann 
J~imvann ialt : 
Presskake: 
kg/h 
" 
kg/h 
fl 
8 ,o ~~ 
----~---~-------~~--~-----~~~-----~-
23500 26500 249QO 24300 2720_0 25600 
2670 2670 . 267Q -~ ~~ 2670 
26170 29170 27570 26970 29870 28270 
9050 6740 8010 8250 6010 7280 
--'--~-·-~~ ~ --·-- -- _" -""--··-<=~·-~---~~._._.....------~~-----·- -0~·- --~---~· --~~-·~~ !'--·--·~-~~~-------~--~~--
]
1 j e :Sl!~ v~~-~ø::r ~r: 
Fra presskake 
11 kons. a) ved lO., o t/h 
b) 11 11,5 11 
l\Tel av limvann (7 A vann) 0/ ;o 
~.,..-.=..,.....·-·~....__.._._ __ ......._,...,. ... 
K~entrat0_~ngde : 
kg/h 
11 
Il 
11 
a) ved tø:rkekap. lo.,o t/h kg/h 
b) 11 t! 11,5 11 " 
--~ ....... ~---~-----~~~·----........."._ 
~rørrstoff i konsent:rat: 
a) Ved tørke kap. lo,,.o t/h c.-1 /0 
b) " " 11,5 " 11 
--...-.--_..,-.......=...,._ 
kg/h 
Olje~gde: tonn/døgn 
~---.qtrt .... 
--
~-.... --
F~~d.v~nn ~_innd.an~egget: 
4660 
5340 
6840 
1900 
7440 
8740 
f') ~ '7 
1- • .,J 
20,2 
850 
20,4 
3470 
6530 
8030 
2140 
8670 
10170 
22.,9 
19,5 
lp O 
3,8 
4120 - 4250 
5880 5750 
7380 7250 
2010 2220 
7890 7970 
9390 9470 
3100 
6900 
8400 
2490 
9390 
10890 
~"'-----
23 6 ,, 25,, 9 24,, 6 
19,9 21,8 21,2 
_......_ .. 
490 850 190 
11,8 20 ,4 4,5 
3750 
6_250 
7750 
234-0 
8590 
10090 
25,,3 
21,6 
520 
12,5 
a) Ved tørkekap. lO., o t/h kg/h 18.930 20500 19680 19000 20480 19680 
b) fl It 11,5 11 11 17430 19000 18180 17500 18980 18180 
~----------------~------~-~~--------------------~---~-~---~----~--~~ 
Ved en produl{S jonskapasitet på 8000 hl/døgn (lodde) skulle 
det etter :foranstående ved rimelig utnyttelse av tørkekapasiteten 
ikke være .nødvendig å inndampe limvannet lenger enn til ?0~.2.5_Jf 
tø~rstoff. Nødvendig inndampingskapasitet vil bli 17~21000 kg/h 
fordampet va1m. 
.... 10 -
6. l\1øl~_<=:anlegg: 
l\'Iøllen skulle uten van$kelighet klare oa. 6000 kg mel/h (til ... 
svarende 8000 hl/døgn). :Det samme gjelder meltransportanlegget, 
Vektanlegget blir muligens noe lite. Antakelig må en ha en 
vekt til. Ventilsekkingen skal kunne klare opptil 150 halvsekk 
pr. time. nette må selvsagt til en vis.s grad avhenge av betje .... 
ningen. I alle fall vil det vel være riktig å regne med en 
t9ekkemaskin. til både av omsyn til belastnj~ngen og arrangementet 
med vektene, 
7. Rystesilanlegget: 
I ugunstigste tilfelle med råstoff med opptil 85 ~~.vanninnhold 
vil limvannsmengden kunne bli over 80 l/hl (se tab. 8) og press ... 
væskemengden praktisk talt den samm.e, Altså bør rystesilanleg-
get kunne klare opptil 27000 1/h. Med pressvæske med rimelig 
slaminnhold klarer Hetland~silene opp til 10,000 1/h. Der 
skulle derfor være god mulighet for at de 4 stk. siler som fa ... 
brikken har. vil være tilstrel:kelig også for en :fordobling av 
kapasiteten. 
8. Sep_?..!§!.?ran~egget: 
li'or å kunne sep0rere forannevnte væskemengde vil kreves 8 a 9 
slamseparatorer, altså 4 a 5 separatorer i tillegg til de nå~ 
værende 4, Hv~s blodvannet blir drenert av under lagringen og 
samlet på tank, vil dette kunne gå til inndampingsanlegget di-.. 
rekte f'rtl rystesilen{;:J. JJette vil bety en redusert belastning 
på separatoranl~gget, men separatoranlegget bØ+ like~el dimen-
sjoneres tilstrekkelig for ugunstigste forhold, og 27000 1/h 
bør derfor legges til grunn for dimensjoneringen. 
Da det ikke bli+:' :nødvendig å drive inndampingen lengel' enn 
til vel 20 jb tørrstoff, kan d{3t tenkes at en kan vente med separe-
ringen til etter inndampinge;n, spesielt i dette tilfelle hvor rå-
stoffet inneholder li te fett, og altså også pTessvæsken. J?orut~ 
setter en g jenno:rnsnit-blig O, 5 ~; fett i limvannet ved separe~ing av 
pressvæsken og 1,0 ;6 ved se})arering av.20 j~ konsentrat og 3,5% 
fett og 55 ~~ vann i presskake får en f ,eks. ved de samne råstoff ... 
forhold som foran: 
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Tabell 16: 
----------~-----------------------~-~----~~-~----~-·---~----~------
Tørrstoff i limvann: 7 ~~ 8 ;; 
Fett i råstoff 
Yl 11 presskake 
Fett i pressvæske 
l:'ett i pressvæske 
" " 20 ~~ konsent. 
Etter separering: 
}Jlett i limvam1 . 
n n konsentr. 
Differanse 
kg/hl r. 
It 
c/ 
/0 
11 
kg/hl r. 
Il 
3 ,, 8 l., 5 2 •1 6 l.p 5 2.,6 
~ 5 _!2UO _2_t§.4 
2185 o,ao 1,76 2,93 
o ,, 6 3 . . o ,, 7.5 
0,87 1,85 
4.,05 1,, 01 2146 
· 1o,o 2 18 6 17 
4 ., o 5 1,, 07 2 ,, 4 2 
9,0 2,6 5,8 
o,, 3 52 o,, 3 9.7 o,, 3 7 2 o., 3 6 2 o,, 40 7 o,, 3 8 2 
o_,_g_4 7 ~12. o.1.261. o ·t.29.0 9..!13~6 9A)06 
o,1o5 o,119 o,111 o,o72 o,osl o,o76 
-~~-~----~---~------~---k~------ ------~~-~-------- ---~·------~-----~ 
Det er mulig, at en vil km1ne oppnå bedre sepaTering B-V kon·· 
sentratet enn til 1 1 0 ~:~ fett. En må også r13gne .med at fett i lim ... 
vannet vil kunne ligge både over og under O, 5 J~, I gunstigste til .... 
felle vil konsentratet ku.rme separeres like godt som :pressvæsken. 
I det tilfelle vil differansen fordobles, 
I alle tilfeller vil det ikke være u.ri:melig å regne med ca. 
o,l kg/hl mer olje yed separering av konsentratet, hvilket skulle. 
bety ca. kr. 15.000,-/år i merfortjeneste ved en produksjon på pa, 
150.000 hl lodde.. Alt dette må sel vsa gt tas med all o forbehold, . 
på grtmn av usikkerheten mec1 hvor god separertng en kan regne med. 
I alle fall vil bela8tningen på separatoranlegget bli mye 
mindre på grunn av de mindre væskemengder der blir tale om ved se-
parering av konsentratet. ;Ifølge t~~-11_.}5 blir det da maksimu.m 
10,.000 1/h det bli1.: tale om, og 4 slamseparatorer skulle dermec1 
være nok, 
Tar en inndampingsanlegg fra A/S.Limvarm, Haugesund, vil en 
kunne ta ut konsentratet fra l. eller 2. triY-ln og separere dette 
f'ør det går til 2. eller 3. inndampingstrinn. Derved oppnår en. å 
få separere en væske med minclrGJ tørrstoff enn ferdig konsentrat, og 
en mengde som bare vil være en. 50 ~~ av limvannsmengd.en. Også for 
det tilfelle skulle on ha separatorer nok. 
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9. Pu.mper: 
J:.1ed de forannevnte limvannsmengder (opptil 27.000 1/h) vil begge 
lim.vannspu.m.per komme i drift og skulle ha fullt tilstre1dcelig 
kapasitet. Hen en bør vel få en reservepu.mpe SQm ikke montex·e s .. 
Hotanpu.mpene slrulle etter oppgaven kla1~e ca. lO. 000 1/h til og 
fra oljeseparatorene •. Selv av fet lodde vil e.n vanskelig kunne 
få :mor enn. ca. 1000 1. olje/h. Ved fetsild blir forholdene 
annerledes, :mon. oljepUJ.npekapasi teten er så stor at den vil dekke 
alle :muligheter. Antakelig bl:Lr elet ikke aktuelt å b:rL.lke mer 
enn en. pumpe, Anskaffelse av reserve skulle derfor v·æro rmød-
vend.ig. SlamplUllpen antar. en også vil være tilstrekkelig til en 
fordobling av kapasiteten, 
lo. ~t~:forv~:~rf~: 
J:Ccl.pasi teten for denne kan ved innsetting av flere:; I)later, økes 
30.000 1/h. Etter uttalelse frn Laval er det også sannsynlig 
at den vil kunne brukes for 20 ~0 konsentrat. 
11. DagL;pan).emet: 
]) o ~ 1 . l o ~· 2 o 2 h t fl t en naværencLe {Je er pa ) ~ m e ~e - a ·e. Etter uttalelse fra 
forskjellige ekspert0;r kan en regne :med on ytelse på ca, 25 kg 
damp/m2h = 8000 kg/h, 
Til koking og separering regner en vanlig med oa, 25 kg damp/ 
hl råstoff som et rimel;ig forbruk. Til inndam1;ing regner en vanlig-
vj.s et dampforbruk på o,6 kg/kg vann for-2 trinns vaJ.ruumanlegg og 
o·,4 kg/kg vann for 3 trj_rms vakuumanlegg. 
Gro"' en ut fra dis~e tal1 og forutsetter g,jennomsni ttlig lodcle-
rr~"tstoff' og limvarm med 7 ,o ;'G fett~fritt tørrstoff, skulle en ut fra 
tid1ige:re beregninger få følgende: 
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Tabell 17: 
Forutsatt produksjonskapasitet (lodde) 
Vakuwninndampingsanlegg (type) 
Damp til ltok og sep. 
11 11 inndamping 
Damp ialt 
Nåværende kjel 
Nødvendig øln1ing 
Tilsv. nødv. økning i kjelstørr. 
a) Røkrørskjel 
b) Vannrø'rskje1 
kg/h 
" 
kg/h 
li 
kg/h 
" 
·. 8000 hl/ døgn 
~ .... ~~'"""'"':"' .......................... *'li" 
2 tr. 
8400 
12000 
~ .... ~
20400 
8000 
~.,..".."..._ 
12400 
500 
355 
'7 tr. .) 
8400 
8000 
-~ 
16400 
8000 
--~--
8400 
335 
240 
12000 hl/døgn 
J.$.Wr~-=a~ ..... '*" 
2 tr. 
12500 
18000 
---
30500 
8000 
~---
22500 
900 
640 
,_, .... ~ ..... -. ,_. 
.3 tr. 
12500 
12000 
--
24500 
8000 
--.......-...... ~
16500 
660 
470 
-~~--~~----~--------------------~----~--------~-----~---~---- ----~ 
Hvor mye kjelanlegget må utvides avhenger således i høy grad 
CJ o 
av hvor mange trinn en velger for inndampingsanlegge·t. A fa nok 
økning i dampkapasi teten ved 8000 hl/døgn bp,re med en :røla'ørskjel 
av samme type som den fabrikken har fra før~ er det bare mulig å 
oppnå hvis en velgel" et 3 :trinns inndampingsanlegg. Skal utvid.al-
sen baseres på røkrørskjel, er det således stor sannsynlighet for 
at en må fordele på flere. En risikerer derfor at utvidelsen i 
det tilfelle vil kreve svært mye tomteplass. Dessuten vil en få 
samme transpo:rt og rnonteringsproblemer som de en hadde ved fabrik-
kens nåværende kjel. Ved vannT·ør.skjel vil forholdene bli enklere, 
idet en slik hverken vil kreve så stor plass og heller ikke skape 
slike transportproblemer. 
Det kan imidlertid bli forskjellige typex· vannrørskjel som 
kan komme på tale. En vanlig stas jonæ:.r industrilrjel er som x·egel 
billig med hensyn til røT og beholdere, men irmmu:ringen er som 
regel dyr. Derimot vil en vannrørs skipskjel av vanlig type med 
3 domer kreve lj.te innmuring og slike vil antakelig kunne skaffes 
brultte. 
Mangelen ved disse marine kjelene er at de er svæi't sammen-
bygget og vanskelige å skifte rør i. Ved godt pass og bruJt av 
kjelstensmiddel kan en være heldig med en brukt sådan kjel. 
Det beste ville være å anskaffe en god ny vannrørskjel av 
industritype. Disse er lettere å komme til overalt. De er lette 
å fyre opp, ogmed godt pass vil den 1tunne vare en mannsalder. 
Kjelen bør dimensjoneres rikelig, og ved plaseringen bør tas omsyn 
til en eventuell utvidelse av kjelkapasi tete1~. 
Nye industrikjeler leveres vanligvis med eoonomiser, som 
Jean forbedre virkpingsgTaden adskillig. Eoonomiserne er imiå.ler-
tid ter.rraelig dyre, og ved en sildoljefabrikk med kort driftstid 
kan lønnsomheten ved en slilc være tvilsom, Vanligvis vil en ha 
følgende forhold med hensyn til yirlcn~e;_,~l?._~§~: 
Vannrø:rskjel (industri type) 
a) uten eoonomiser: 
b) med Il 
o a • 80 9~ v. grad 
11 88-90 li 
Ved en vannrørskjel på 8-10 tonn damp/h vil e,oonomiseren 
fordyre anlegget med oa. kr. 100,000,..... Avskrivning, forrentning 
og vedlikepold av den mth~ en da rogne med. vil kunne u-bgjø:re ca, 
kr. 12 .. 000, -/år. 
Ved en produksjon på 8000 hl/døgn må en ifølge tabell 17 
regne med et dampforbx·uk fra det nye kje1an1egg på oa. 8500 kg/h ·-
204000 kg/24 t. Ut fra disse tall får en da: 
l, Uten eoonomiser ( 80 ~~ v, gr • ) 13.,5 tonn/24 t. 
2. a) med eoonomiser (88 o~t' v.gr~~) 12~3 t! i O 
b) 11 Il (90 Il 11 12,0 Il 
Regner en med fyrolje nr. 6 til en pris av lrr, O ,15/kg, får 
en~ 
a) ved 88 )~ 
b) Il 90 11 
v.gr, 
l! 
lrr. 180,, ... /24 t. 
Il 225, .... /24 t, 
:81 or å dekke foran. nevnte lcr, 12.000, ... jår til avskrivning, 
forrentning og vedlilrehold vil der da kreves: 
a) minst 67 fulle produksjonsdøgn pr. år 
b) It 54 Il li Il fl 
3om en fier er lf?f1lll.somhetf;n tvilsom :for en eoonomiser i fox·· .. 
bindelse med det nye kjelan1eggt og den vil derfor bli sløyfet i 
planenG for utvidelsen. 
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12. I~~~amp~~S._?l.T?-_legg. 
Av inndampingssystem.er kan 2 komme på tale. Det er 
a) Tl"'YlSlf.=h!1n~c=:mping som en har diskutert ved flere høve. I?or-
delene er ganske store spesielt med hensyn til var:meøkonomien. I 
dette tilfelle ville en dessuten med trykkinndamping antakelig 
kunne klare å utvide produksjonskapasiteten til oa. 8000 hl/døgn 
uten å behøve å utvide kjelanlegget, Imidlertid er slike anlegg 
s3, dyre at det antakelig ikke vil bli særlig billigere enn vakuum .... 
inndampingsanlegg med dampanlegg. Den vesentlige mangel ved trykk""' 
inndamping er imi.dlertid at produktet (kpnsentrat eller helmel) 
blir h.valitetsmessig vesentlig forringet, og dette mener en er en 
avgjørende grunn til ikke å velge dette system. 
b) Vak~!~amp~~g mener en må bli det system som kan kom ... 
me på tale. Varmeøkonomien vil imidlertid som tidligere nevnt bli 
forskjellig alt etter i hvor mange trinn inndampingen skjer. Varme-
forb:ruket minker med økende antall trinn, mens anleggsomkostningene 
øker. Tiet blir således litt av en vurderingssak hvor mange trinn 
en skal velge, vanlig er 2 eller 3 trinn. 
Med hensyn til anleggsomkostningene har en.ganske gode holde-
punkter ne~" elet gjelder selve inndampingsanlegget. Derimot er det 
mer usikkert hva en må regne med når det gjelder lcjelanlegget. Som 
det framgår av ptmkt 11 må en regne med at.et 2 trinns anlegg vil 
kreve oa. 50 '/'-~ større kjel enn et 3 trinns. Anleggsomkostningene 
for kjelanlegget kan en imidlertid ikJre regne med vil .øke tilsvar ... 
ende. Antakelig vil 30 >t økning i anleggsomkostningene væ:r·e riktig. 
Regner en med nytt kjelanlegg vil en re!2!...-~.~~gsVi_§_ få~ 
Antall inndampingstrinn: 2 trinn 3 trinn 
~----~-~--------------------------------~----~----~-----~---------~ 
Kjelanlegg (anslagsvis) 
Inndampingsanlegg (tilbud) 
Tilsan1men 
kr. 
Il 
kr. 
. ' 
450. ooo,, ... 
280. 000,, .... 
7 3 .9_!_!}20 L: 
350. ooo,,-
300 ~?~QO.,_: 
650~.009_t_: 
Det kan således ikke være tvil om at 3 trinns inndamping vil 
være det riktige valg. Dette vil gi både minste anleggsomkostninger 
og best varmeøkonomi. Bygningsomkostningene vil bli de samme i 
beggG tilfeller. 
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y~Jtt~}s~~~ tørke~assen~: 
I forbindelse med Lysøysund-metoden driver for tiden ingeni-
ør ~rornes forsøk med utnyttelse av avgassen fra tø:rkene til for-
hånclsinndamping av limvannet, Etter som en forstår er der gode 
muligheter for at han vil krume komme fram til en rimelig løsning. 
Dermed vil en kunne oppnå adslcillig bedre varmeøkonomi ved L-meto-
den. Der oppgis at 60 ~~ av varmen i avgassen fra t,ørkene kan ut-
nyttes i et slikt inndampingsanlegg, Ved alminnelig god kjøring 
av en fyrgasst.VJ.l."ke regner en vanligvis med et vanneforbruk på ca, 
750 kcal/kg fordampet vann, r1ed 60 ,< utnyttelse av kondensvarmen 
av vanndampen i avgassen fra tørke:p.e skulle en for hvert kg for-
dampet vann i tørkene dampe boJ~t O ,6 kg i innc1ampingsanlegget • 
Dermed· skulle totalt varmeforbruk bli 
Avgassen fra ettertørken må en imidlertid regne. med er 
langtfra mettet, Hvis også denne gassen skal utnyttes, vil den 
kreve uforholdsmessig.s'tor heteflate i forhold til den mettede 
gassen fra fortørken. Utnyttelse av gassen f:ra ettert.ørken vil 
derfor fordyre inndampingsanleggot u:forholdsmessig mye, og det kan 
bli et spørsmål om det vil ·lønne ~1eg å ta denne med. 
Hvor stor del av den totale vannmengde som fjern13s i etter ... 
tørken avhenger av hvor langt ned en tørker i fort.Ø:t'ken~ og dess-
uten av tørrstoff- og vanninnholdet i råstoffet, Stoffet til e-
tr1rken pleier ikke holde over 50 ;& vann og heller ikke u_nder 20 i~. 
Hvordan belastningsforholden.e blir ved forskjellige betingelser 
framgår av tabell lB: 
Tabell 18: 
Vann i stoff til e .... tø.rke 50 1~ 25 1~ 
~----~-------~------------------------~-----M--~----~-----~--------' . 
Råstoffana1yse: Vann o/ 70 82 2 70 82,, 2 ja 
·' Fettfritt tørrstoff l! 20 15,2 20 15,2 
Forc1ampet ( J i råstoff): vann Cf. av vann ;o 
I f'ortørken 71.,5 81., 5 90.,0 93.,8 
il ettertø".rken 28 5 18 5 19,,0 6., 2 ,, ., 
Forhold F .... tørke/E .... tørko 2,5 4· ,4 9,0 15,0 
----~~~--~--- .... -----~---------------~----~--------~~----~~"---~~----
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Hvis en vanskelig kan utnytte avgassene fra e ... tørken spiller 
det som en ser stor rolle både hva slags råstoff en har og hvor 
langt ned en t.ørker i fortørken.. I tilfelle bare fortørkeavgassen 
kan utnyttes på en rimelig måte, ligger dette ikke så godt an for 
Vadsø Sildoljefabrikk hvor fortørkekp,pasiteten.antakelig ikke ut-
gjør over Q50Q __ ~~L~ av j?otalji_~_2?0, altr-3å ·ca. 75 ;; av t(irkokapasi ... ~ 
·teten. 1~or Vadsø Sildoljefabrikk gis der da bare to Y:J.ulighetel" 
a) 60 % av all tørkegassen lar seg ut.nytte 
b) 60 11 11 bare fortørkegassen ved nevnte kapasitet lar seg 
utnytte. 
I tilfelle a) blir varmeforbruket som foran nevnt 9~0 
~~?_a~.fl~t2-~~12.~.i.~van.E:· I tilfelle b) vil !3D pr. kg yann fordampet 
i begge tørkene bare få fordarrroet 60% av 0,75 kg :::: 0,45 kg i inn .... 
dampingsanlegge.t, Varmeforbruket vil da bli 
~ = 517 kcal/kg fordampet vann • .J..,~5 
I tabell 19 er beregnet endel verdier, og de·t framgår av 
disse at en vecl alminnelig god sild med ca, 10 ~~ fett og ?O ;~ vann 
vi'l kunne oppnå praktisk talt like god varmeøkonomi som ved 3 
trinns inn9,am.ping til 40 rc;· tørx·stoff og innblanding av konsentratet 
på tørkene, ved utnyttelse av gassene fra begge tørkene. Ved lodde 
blir derimot ikke resul~batet fullt så gunstig, men i a1le fall 
sparer en endel fyrolje, ved lodde 12-15 kg/100 kg mel VG(l utnyttel-
se av avgassen fra begge tørkene og 10M13 kg/100 kg ved utnyttelse 
av avgassen bare fra f'ort>?Jrken, i forhold til ingen utnyttelse av 
avgassen, 
Prodl.:tksjonskapasiteten vil som en ser kunne økes fra oa, 
3500 hl/døgn.til ca. 5500 hl/døgn ved utnyttelse av avgassen fra 
begge tørker. Dette er en god del mindre enn dGn kapasitetsøknin-
gen, 8000 hl/døgn som er forutsatt, Dessuten er det hele enda p~\ 
el:::sperimentstadlet, og derfor enda beheftet med endel usikkerhets-
momenter. Dessuten kjenner en ikke tj_l hvorc1an korros j onsforholcl ... 
ene blir og hvilke krav disse stiller til mate:r·ia.lene. Alt er så-
lec1es enda svært usikkert med hensyn til anleggsomkostningene .. Selv 
om varmeøkonomien kan bli like god som ved 3 trinns inndamping så 
bør selvsagt heller ikke anleggsomkostningene bli større enn for 
3 trinns inndam.ping med kjelanlegg. 
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Alt tatt i betraktning vil det vel derfor være riktigst å 
droppe-denne løsning, og gå inn for 3 trinns inndamping i første 
omgang. 
Hvis metoden skulle vise seg virkelig å bli bra, vil en 
kunne bruke den ved en eventuell senere kapasitetsutvidelse, 
Konklusjon: 
Ved en utvidelse av produlcs jonskapasi teten til 8000 hl/døgn, 
må en antakelig i hvert fall i første omgang se bort fra muligheten 
å brul~e tørke gassene til forhåndsinndamping av limvannet. 
Tien beste løsning synes å bli forhåndsinndamping av press .... 
væsken i 3-trinns vakuLunanlegg til 20-25 1~ tØJ:'rstoff', og etterf.ølg-
ende separering, eller separering mellom 2. og 3. trinn, I siste 
tilfelle blir en antakelig,nød.t til å kjøpe innclampingsanlegget 
fra A/S Limvann,. Haugesrmd, som forsøker å få patent på denne meto-
den. Prismessig, kvalitetsmessig og produksjonsmessig er der imid-
lertid så liten forskjell mellom de forskjellige fabrikat at det 
av slike gl""'unner skulle bli det samme hvilket som velges, 
For en slik utbygging shrulle en da anslagsvis få følgende 
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Anleggsomkostninger: 
--~----~-----~-----
l, Presse (Kampens 5500 hl/d.øgn)· med · 
m~ start~ og driftsutstyr, etc; 
+ omsetningsavgift 
+frakt,- emballasje,- montering 
2. Riy~ med·motor, start .... og driftsut-
styr, et o, 
+ omsetningsavgift 
+ frakt, emballasje., montering, etc, 
3.. Inndam12ingsanlegg. · 3 trin.ns vakuul~l­
anTegg, J\.7S7-:tlmvann, komplett med· 
kondensator, pum]!er for kjølevann, 
vakuum og konsentrat, med motorer og 
startut styr·' kons. tank, alle i nst:ru-
menter, ventiler·, 1o:i.der, gangveg, 
interne rørledn .• , stativer 1 fundamen ... 
ter, montering, reiseN og x·eisetid 1 
kost og losji, pr.øvekjøring og opp .... 
læring 
4. ill l, ·ny vannr.Ø'rsk;jel (uten eoonomiser) 
kapas ~ lO ton.n damp/h trykk lO kg/cm2, 
innkl, montering, innm.uring, med vifter 
+ brennere m/motor og forvarmer 
+ 2 stk, fødepurn.per m/motor og automat. 
+ omsetningsavgift 
+ frakt, emballasje, eto, 
6. Purræe. :L' or limvaru1 til innd. anlegg, 
kap, oa. 30.t/h med motor, start...-
utstyr , et o. 
7. Utvic1elsc av plateforvarmer: 
~ .... ,.......-- ....... ~--....... 
s. B~ffertank foran innd.anlegg ca, 30 m 3 
195. ooo.,-
21. 500,, .... 
.13. 500 .t:'" 
lB. ooo.t ... 
2. ooo., ... 
2.0Q0 1,.: 
284. 000,,.:.. 
6. oo.o , ..... 
250 .. 000,,~ 
60.000;, ... 
23.000.t.: 
333 .• ooo,, .... 
37 1/!ooo., .... 
_)_9. 000 ,,-
MaskinomkostningE:~r ialt: kr. 
23o.ooo, ... 
22.000, ... 
29o.ooo, ... 
4·00. 000' .... 
25.000,-
s.ooo,-
5.ooo,Ol4 
5 l 09_0.,"" 
9B2.ooo, .... 
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T'Iaskinomkostninger ialt: kr. 982.000, .... 
Jo,ooo, .... 
12. Diverse uforutsett: 68,~0QQc. _-}6s.qoo.,._: 
Tilsammen: l~...!~2.Q.!.-99~t-: 
De bygningsmes::3ige omkostnj_nger avhenger litt av hvilke. ut"" 
vid.elsesmulighetcr en vil ha. Etter det som tidligere er sagt, er 
det mulig at det nåværende tørke anlegg kan de1rke en produksj onska-
pasi tet på bortimot 12000 hl/d,øgn (lodde) hvis limvannet konsentre ... 
res til 40 ;~: tørrstoff fø'r det blandes i presskaken. Der vil da 
trengs utviclelse både av inndampingsanlegg og kjelanlegg. Bygn:Lngs ... 
messig vil det da bJ.i en god del billigere om en lager kjelhuset og 
huset for inndampingsanlegget tilstrekkelig store til også å romme 
en slik framtidig ølming av kapasiteten. Gulvarealet må da økes 
med ca, 50 >(~:. Veggarealet vil imidlerticl bare økes med. 16 ;~. Rent 
anslagsvis må en da regne med at bygningene vil konune på ca. 
kr. 25o.ooot.:• 
Sild Lodde 
Vann 
J?ett 
cd ;o 
" 
Fettfritt tørrstoff 11 
~:[!'_~ 1_j Ej ~g__!~-~!j_ l_t ,0~~~~~~~--.2_9~~-i~~~~:Qi~g : 
(kg/100 kg mel): 
l. L-metoden: 
- - "" - - - . "" - .q -l.""' ... ~ --
70.,0 . 
1o.,o 
20,0 
I .. II 
80,,1 84., 5 
3.,8 l.~ 5 
16,1 14,0 
-~-~ 
._....._ __ ~ 
a) Uten utnyttelse av avgaso 23.,0 32.,7 · 39.,7 
b) 60 ~s utn. av avg. fra begge tørker 1- 14.,4 20.1 5 . 24., 9 
o) 60 n 11 11 11 11 :for ... tørke 15,8 22,1 26,9 
2.~~~~~~~;~---~~-~~-----
a) 2 trinns inndamping ( 40 J~ lrons .") 17 ., O 22.,6 26 ., 3 
b) 3 11 11 ( 40 11 11 14,3 18 ~ 2 20,6 
Oppnåelig kapas. ved tørkekap. 11 5 t.v./h: --"~·--~----·~-~----~ ~-~--~~-~~~·--·-~~~~-~-.'::.::::.1~-~--
82,, 2 
2,,6 
15,2 
. 35., 5 
22.,3 
24,0 
24.,0 
19,0 
a) Uten utny-ttelse av avgass h1/d, 4050 
b) 60% It 11 "fra begge t. "· 6500 
c) 60 " 11 " 11 " fortørke 11 5700 
3550 3360 3460 
5700 5400 5550 
4980 4700 4850 
~~----~~-~·-~~-~·~--~~--~~-~·~ '"·~-- ·--=:··...,·---~-~-~--~~--··-·~·-....,- --~--~--· -~·~........, ··--~~-~=+~·......_·-·~ 
l 1'ørrsto:t;!_ __ i konsent~~t ye.d ___ _7._12__):;~ !.Efr~§tC?ff ji 
i 1imvann~ 
~-~"?'~-~~ 
b) 60 js utn. av avgass fra begge tørker (1s) 
o) 60 11 " 11 11 11 fortørke 11 
1511 : 1311 12,4 
12,7 11,5 11,1 
·i 
12,8 
11,3 
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